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Initiateur 61ectropyrotechnique 

La presente invention concerne un initiateur 
electropyrotechnique. 

II existe deux grandes categories d' initiateur. La premiere 

5 fait appel a des embases de type "travers6e verre-metal" et la 
seconde a des initiateurs a embase ou traversee de type 
"plastique". Les initiateurs appartenant a la premiere cat^gorie 
sont souvent regarded comme etant synonymes d'assurance 
d'hermeticit6 et de protection infaillible des compositions 

10 pyrotechniques et/ou des explosifs contre les effets des 
environnements extremes (humidite entre autres). Or il est 
connu que les travers6es de type verre-metal sont sensibles aux 
contraintes m^caniques et thermiques qui peuvent leur etre 
appliquees au cours des differentes etapes de leur processus 

15 d'assemblage ou encore lors des etapes de montage (sertissage, 
soudage,...) desdits initiateurs a un dispositif d' applications 
pyrotechniques civiles (par exemple, pretensionneurs, coussins 
gonflables pour la s6curite automobile), militaires ou spatiales. 
Par ailleurs si le recours a une embase de "traversee 

20 verre-m6tal" garantit a priori 1' assurance d'une barriere 
hermetique de 1' embase le long des broches d'amenee de 
courant, cela n'est pas forc6ment vrai pour la liaison entre 
F embase et le contenant pyrotechnique. 

Les initiateurs sur traversee plastique souffrent pour leur 

25 part d*un probleme d*herm6ticite lie au materiau plastique (par 
exemple, polyamide sensible a Fhumidite) retenu pour leur 
realisation ou a leurs jointures internes (par clipsage, collage..) 
non etanches. 

Enfin, les initiateurs actuels qu'ils appartiennent a Fune 
30 quelconque des categories susmentionn6es comprennent 
g6neralement plusieurs sous-ensembles a assembler rendant le 
cout total d'un tel dispositif onereux. Les initiateurs de la 
premiere categorie sont significativement les plus chers du fait 
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de la preparation necessaire (surfa9age,„.) desdites traversees 
"verre-metal"- 

I/objectif de la presente invention est de proposer un 
initiateur electropyrotechnique de type plastique, simple dans 
sa conception et dans son mode operatoire, compact et 
economique presentant d'excellentes qualites d'hermeticite. 

A cet effet, V invention concerne un initiateur 
electropyrotechnique comportant un boitier en matiere 
)1astique al ime — oh&zge — pyroteuhuique; iaaixe charge 



1 0 compren ant au moins un e_CiQmp.a^iti^on^ 



Selon 1' invention, le boitier comporte deux sous-ensembles : 

• un premier sous-ensemble comprenant une paroi en 
plastique solidaire d'un fond egalement en plastique et 
formant un contenant, 

15 • un deuxieme sous-ensemble en plastique ay ant un axe 

principal, traverse par au moins deux broches selon la 
direction dudit axe, lesdites broches etant reliees entre 
elles par un pont electrique sur une face dudit sous- 
ensemble, ladite face etant evid£e symetriquement sur 

20 une hauteur H et une largeur L, ledit sous-ensemble 

formant une embase, 

et 

• F assemblage hermetique des premier et deuxieme 
sous-ensembles est realise par soudage ultrasons. 

25 La presente invention concerne egalement les 

caracteristiques qui ressortiront au cours de la description qui 
va suivre et qui devront etre considerees isolement ou selon 
toutes leurs combinaisons techniquement possibles : 

- le diametre interieur Di du premier sous-ensemble est 
30 inferieur au diametre externe D 2 de la partie evidee du 

deuxieme sous-ensemble, 

- le joint de soudure ultrason est un joint en cisaillement, 
*- le joint de soudure ultrason est un joint en semi- 

cisaillement, 
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- la face evidee du deuxieme sous-ensemble presente un 
evidement symetrique de hauteur h et de largeur 1 pour former 
un ilot de surelevation du pont electrique. 

- le plastique utilise pour realiser le premier et deuxieme 
5 sous-ensembles est un materiau a faible reprise d'humidite, 

- le plastique est un polycetone, 

- le plastique est un polybutylene teraphtalate (PBT), 

- le plastique est un polyamide, 

- le plastique est le polyamide PA 6.12, 

10 - la charge pyrotechnique est d6posee dans le premier 

sous-ensemble par un procede de chargement a sec, 

- chacune des compositions de la charge pyrotechnique 
est precompressee, 

- la composition primaire est precompressee avec une 
15 pression inferieure a 120 bars et la composition secondaire 

avec une pression superieure a 150 bars, 

- la hauteur de vide h' est inferieure a la hauteur h+H, H 
etant la hauteur du talon de soudure et h la hauteur de Pilot, 

- le deuxieme sous-ensemble est surmoule sur les 
20 broches, 

- les broches sont des electrodes, 

- les electrodes sont striees. 

L' invention sera decrite plus en detail en reference aux 
dessins annexes dans lesquels: 
25 - la figure 1 est une representation schematique d'un 

initiateur de type plastique, selon l'invention; 

- la figure 2 represente un contenant, premier sous- 
ensemble de Finitiateur 61ectropyrotechnique, selon 
I' invention; 

30 - la figure 3 represente une embase, deuxieme sous- 

ensemble de F initiateur electropyrotechnique, selon 
l'invention; 

- la figure 4 est une representation schematique d'un 
autre mode de realisation du joint de soudure ultrason, selon 

35 l'invention; 
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L'initiateur electropyrotechnique, selon Pinvention, 
comporte un boitier 1. Ce boitier 1 comporte un premier 2 et 
deuxieme 3 sous-ensembles. Le premier sous-ensemble 2 
comprend une paroi 4 en plastique solidaire d'un fond 5 
5 egalement en plastique, le premier sous-ensemble 2 etant fait 
d'une seule piece. Ce premier sous ensemble 2 est appele un 
contenant. Ledit contenant 2 recoit une charge pyrotechnique 6 
par un procede de chargement a sec. La charge 6 compre nd au 
moH fi iinp. rni^^A3±La«- — &&os — cm — urotte" ae realisation, le 

1 0 contenant 2 ra^nit nne — p.r&mier-e — com-posilron — 7 appel§e" 

composition secondaire et une seconde composition 8 appelee 
composition primaire. Chacune des compositions de la charge 
pyrotechnique 6 est chargee en masse puis est precompressee. 
Avantageusement, la pr6compression est r^alisee avec une 

15 pression inferieure a 120 bars pour la composition primaire 8 
et avec une pression superieure a 150 bars pour la composition 
secondaire 7. L' effort de compression finale est assure lors de 
P assemblage hermetique du premier sous-ensemble 2 avec un 
deuxieme sous-ensemble 3 comportant la partie electrique de 

20 l'initiateur, ledit sous-ensemble 3 etant aussi appelee embase. 
L' assemblage est realise par soudage ultrasons assurant une 
extreme hermeticit6. On appelle ici - hauteur de vide - h* la 
difference de hauteur entre la couche 9 la plus externe de la 
charge pyrotechnique 6 apres precompressage des compositions 

25 et la face 15 du contenant 2. Avantageusement, les premiere 7 
et deuxieme 8 compositions sont exemptes de metaux lourds 
dans un souci de respect de Penvironnement. Lesdites 
compositions sont egalement r6sistantes k Pechauffement 
provoque par la soudure ultrason qui est de Pordre de 260°C. 

30 Dans un mode de realisation prefer^, le diametre interieur 

Di du premier sous-ensemble 2 est inferieur a 5,6 mm. 
L' adaptation du volume interieur du contenant 2 afin de 
permettre le chargement de compositions pyrotechniques de 
differentes natures et granulometrie est done assuree par la 

35 variation de la hauteur dudit contenant 2. Le faible diametre 
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interieur du premier sous-ensemble 2 permet avantageusement 
de ne pas avoir a recourir a un contenant pyrotechnique 
intermediaire tel que, par exemple, une bague rapportee sur 
l'embase 3 pour limiter la charge pyrotechnique 6. Cette 
5 limitation de la charge pyrotechnique 6 offre de plus une 
securite accrue sans risque pour la fiabilite de fonctionnement 
pyrotechnique dans la mesure ou P6paisseur de la composition 
chargee est suffisante. 

Le deuxieme sous-ensemble 3, l'embase, en plastique a 

10 un axe principal 10 et est traverse par au moins deux broches 
11, 12 selon la direction dudit axe 10. Les broches 11, 12 sont 
reliees entre elles par un pont electrique 13 sur une face 14 
dudit sous-ensemble 3. Dans un mode de realisation, le pont 
electrique 13 est de type resistif. Avantageusement, il s'agit 

15 soit d'un filament soit d'une couche metallique. Dans un autre 
mode de realisation, le pont electrique 13 est de type semi- 
conducteur. Ladite face 14 est 6videe symetriquement sur une 
hauteur H et une profondeur L de sorte que le diametre externe 
de la partie du deuxieme sous-ensemble 3 ayant ete evidee soit 

20 D 2 . Avantageusement, la hauteur H est comprise entre 2 et 3 
mm. Dans un mode de realisation prefere, le diametre interieur 
Di du premier sous-ensemble 2 est inferieur au diametre 
externe D 2 . Ces parties des premier 2 et deuxieme 3 sous- 
ensembles etant mises en vis-a-vis lors du soudage ultrasons, 

25 cette difference de diametre entre Di et D 2 assure une 
hermeticit6 maximale et une rigidite dielectrique suffisante 
pour l'isolation des parties internes conductrices 11, 12 de 
l'initiateur. Avantageusement, le joint de soudure 16 est un 
joint en cisaillement. La face evidee 14 du deuxieme sous- 

30 ensemble 3 presente egalement un evidement 17 symetrique de 
hauteur h et de largeur 1 pour former un llot de surelevation du 
pont 61ectrique, ceci assurant une bonne intimite entre le pont 
electrique 13 et la composition primaire 8. Avantageusement h 
est comprise entre 0,5 et 1,0 mm et la largeur 1 est comprise 

35 entre 0,2 et 0,8 mm. 
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Le deuxieme sous-ensemble 3 est surmoule sur des 
broches 11, 12. On appelle ici - broche - des moyens d'amende 
de courant pour l'initiateur. Dans un premier mode de 
realisation, les broches 11, 12 comprennent des electrodes. 
5 Avantageusementj les electrodes sont strides. Ces stries 18 
assurent non seulement une barriere hermetique de l'initiateur 
le long des broches 11, 12 mais elles facilitent 6galement la 
fixation du materiau plastique lors du surmoulage. Dans un 

— — 4© uxicmo m u dc de rtfra ilsraTion, les broches 11,12 son t des fils. 

10 Xje—premi-er-^ 2-et— deuxaeme~S— sous-ensemSTes sont realises 

dans le mSme materiau plastique afin de permettre leur 
assemblage par soudage ultrasons. Le plastique utilise pour 
realiser le premier 2 et deuxieme 3 sous-ensembles est un 
materiau a faible reprise d'humidite. Dans un premier mode de 

15 realisation, le plastique est un polycetone. Dans un autre mode 
de realisation, le plastique est un polybutylene teraphtalate 
(PBT). Dans un mode de realisation pr6fere, le materiau 
plastique est un polyamide. A titre de polyamides utilisables 
selon 1' invention, on peut citer les polyamides a faible reprise 

20 d'humidite, et en particulier le polyamide de formule : 

^NH (CH 2 ) 6 NH CO (CH 2 ) 10 CO^~ — 

design 6 dans la presente demande par PA 6.12. 

25 Les sous-ensembles 2, 3 de l'initiateur selon l'invention 

ne sauraient Stre limites a la description qui precede et sont 
susceptibles de modifications avec devolution des 
technologies. Des substitutions et/ou des modifications dans la 
structure generale et dans les details du pr6sent initiateur 

30 peuvent 6tre realisees par un homme du metier sans s'ecarter 
de l'esprit de la presente invention. Ainsi, la figure 4 montre 
un joint de soudure 16 ultrason qui ne comprend pas un joint 
en cisaillement mais un joint en semi-cisaillement. 



Le present initiateur pyroteehnique peut avantageusement 
6tre utilise pour la realisation de dispositif d'apphcatums 
pyrotechniques civiles, militaires et spatxales. Dans e cas ou 
I-initiateur est en polycetone, il peut avantageusement etre mis 
en contact on place a proximite de vapeurs on liqmdes de 
produits chimiques. 
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T?-RVF>jniCATlONS. 
1 Initiates 61ectropyrotechnique comportant un boitier 
1. inmate charge pyrotechnique (6), ladite 

(1) en matiere plastique et une cnarge \>y rnra cteris6 
cblrge («> — nt a. , r s == — 

5 - T ^ prli VouXUu (2) covenant une parol 
(4) en plasTque solidaire d'un fond (5) egalement en plastrque 

formant un contenant, 

un deuxieme sous-ensemble (3) en plasUque ayant 
• • «i miv. traverse oar au moins deux brocnes (.11, 
'° l^nT dtcTon dudYt axe^O), lesdites broche, (, 112) 

entre elles par unpo»t «u e J > ~ face 

„ ensemble (3) format hermetique des premier 
(2) * deuxieme (3* sous-ensembles est r6alise par soudage 

^TLtiateur selon la r evendication 1, caract6r£i ce 
20 que le diametre interieur D, du premier — ^ £ 
inferieur au diametre externe D 2 de la partie eviaee a 

d6U Tl«r^on ( rune des revendications 1 et 2, 
caracteriS en "ce que le joint de soudure (16) uitrason est un 

25 j ° int 4 n £m"elon rune des revendications 1 et 2 
caracterisfen ce que le joint de soudure (16) uitrason est un 
ioint en semi-cisaillement. „+: nn ~ i a 4 

5 Initiateur selon l'une des revendications 1 a 4, 
5. mmaicui , . a4 N du deuxieme sous- 

30 caracterise en ce que la face evidee (14] > « h&uteur 
pn<iem ble m presente un 6videment (1 /) symetriqu 
h Toe largeur 1 pour former un Hot de surelevaUon du pont 

''"iTnitiateur selon l'une des revendications 1 a 5 
35 caracterise en ce que le plastique utilise pour reahser le 
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premier et deuxieme sous-ensembles est un material! a faible 
reprise d'humidite. 

7. Initiateur selon la revendication 6, caracterise en ce 
que le plastique est un polycetone. 
5 8. Initiateur selon la revendication 6, caracterise en ce 

que le plastique est un polybutyl&ne teraphtalate (PBT). 

9. Initiateur selon la revendication 6, caracterise en ce 

que le plastique est un polyamide. 

. -4-Qr4f3^ra teui sehn rla revenaication 9, caracteri se en ce 

10__qne J^plasliqu e- est -le -p o l^mrd^~P^n&7l"2^ 

1 1 . Initiateur selon Tune des revendications 1 & 10, 
caracterise en ce que la charge pyrotechnique (6) est deposee 
dans le premier sous-ensemble (2) par un procede de 
chargement k sec. 
15 12. Initiateur selon la revendication 11, caracterise en ce 

que chacune des compositions (7, 8) de la charge 
pyrotechnique (6) est precompressee. 

13. Initiateur selon la revendication 12, caracterise en ce 
que la composition primaire (8) est precompressee avec une 

20 pression infdrieure a 120 bars et la composition secondaire (7) 
avec une pression superieure a 150 bars. 

14. Initiateur selon Tune des revendications 1 a 13, 
caracterise en ce que la hauteur de vide h f est inferieure a la 
hauteur h+H, H etant la hauteur du talon de soudure, et h la 

25 hauteur de Pilot. 

15. Initiateur selon Tune des revendications 1 a 14, 
caracterise en ce que le deuxieme sous-ensemble (3) est 
surmoule sur les broches (11, 12). 

16. Initiateur selon la revendication 15, caracterise en ce 
30 que les broches (11, 12) comprennent des electrodes. 

17. Initiateur selon la revendication 16, caracterise en ce 
que les electrodes sont striees. 



ABREGE 
TITRE : 

Initiateur electropyrotechnique 

DEPOSANT : 

DAVEY BICKFORD 

INVENTION PE : 

PHELEP Stephane 
PINET Philippe 

L' invention concerne un initiateur electro-pyrotechnique 
comportant une charge pyrotechnique (6), ladite charge (6) 
comprenant au moins une composition. II comprend 6galement 
un boitier (1) en matiere plastique comportant deux sous- 
ensembles. Le premier sous-ensemble (2) comprend une paroi 
(4) en plastique solidaire d'un fond (5) egalement en plastique 
et formant un contenant. Le deuxieme sous-ensemble (3) en 
plastique ayant un axe principal (10) est traverse par au moins 
deux broches (11, 12) selon la direction dudit axe (10). Ces 
broches (11, 12) sont reliees entre elles par un pont electrique 
(13) sur une face (14) dudit sous-ensemble (3). Cette face (14) 
est evidee symetriquement sur une hauteur H et une largeur L. 
Le deuxieme sous-ensemble (3) forme une embase. Les premier 
(2) et deuxieme (3) sous-ensembles sont assembles 
hermetiquement par soudage ultrasons. 



Figure 1 
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